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прессовочного материала МДПО-П на основе пульвербакелита на 
7 7 ,6  р. меньше, чем МДПО-В. Свойства указанного материала, 
кроме текучести , как показано выше, удовлетворяют ГОСТ 
11368-79 , Следовательно, МДПО-П монет быть рекомендован 
для' изготовления прессованных изделий несложного профиля.
Таким образом, на основании проведенных исследований 
показана возможность получения МДП на основе пороикообраз- 
ного связующего пульвербакелита и экономическая эффектив­
н ость  получения прессовочной массы промышленным способом .
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ВЛИЯНИЕ ОТХОДОВ ОТ ДРОБЛЕНИЯ ПНЕВОГО 
ОСМОЛА НА СЮ ЯСТВА ПЛИТНОГО МАТЕРИАЛА
Запасы пневого о.смола ежегодно возрастаю т за  счет л е о о - 
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за го то в о к . В нем содержится много смолистых вещ еств. Пневой 
осмол применяется, в основном, для получения канифольно­
скипидарных продуктов. При дроблении его на щепу, применяе­
мую для производства канифоли, остаются мелкие отходы, ко­
торые не используются.
Химический анализ этих отходов  показал, что они содер­
жат 24$ смолистых веществ (извлекаемых спиртобензольной 
см есью ). В литературе j" 11 имеются сведения о том, что в е ­
щества, экстрагируемые'’ опиртобензольной смесыо, содействуют 
улучшению гидрофобных свойств лигноуглеводных древесных 
пластиков. Поэтому можно было ожидать, что введение в компо­
зицию для получения ХУДП отходов от  дробления пневого осм о­
ла улучшит их гидрофобные свой ства .
Применяли отходы о т  дробления пневого осмола, прошед­
шие через сито с размером ячеек 1 ,0  мм. В качестве п р е сс - 
материала использовались измельченные сосновые древесные о т ­
ходы, в которые вводилось различное количество отходов пне­
вого  осмола.
Для определения режимов изготовления плит был прове­
ден многофакторный эксперимент, реализована 1 /2  реплики 
полного факторного эксперимента типа 2 с генерирующим с о ­
отношением х ч = х<1 х2*
При планировании эксперимента варьировали три незави­
симые переменные:
Ху -  температура горячего прессования (1 5 0 . . .  170) ° С ; 
Xg ~ влажность исходного сырья (1 3 . .  ,1 5 ) % ;
Х  ̂ -  содержание отходов  пневого осмола ( 2 0 . . .4 0 )  % .
Продолжительность горячего прессования была принята 
постоянной (1 ,2  мин/мм толщины готовой  плиты).
3  качестве откликов были пр4няты:
Y j -  предел п р ч н о о ти  при статическом изги бе, Ж  а;
, У*> — разбухание по толщине за 24 ч , $ ;
Уч -  водопоглощение за 24 ч , $ ;
У̂ , -  плотность, к г /м 3 ;
У5 ~ влажность плит, $ .
Параметром оптимизации служило требование максимальной 
прочности (Ут). при минимальном разбухании (y g ) .
На основании экспериментальных данных получены уравке-
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ния регрессии:
Ух = 2 2 ,6  -  3 ,9 0 х т -  4 ,0 5х2 -  4 ,1 5 х 3 ;
У2 - 5,18 -  O .W xj + 0,33х2 -  1,38х3 .
В уравнении для Y j значимы все коэффициенты, ’т . е .
для увеличения прочности необходимо снижать (о т  основного 
уровня) температуру горячего прессования, влажность исходно­
го  сырья и содержание отходов пневого осмола,
В уравнении для У2 значимы только коэффициенты при х 3 , 
а остальные незначимы, т .е . .  на разбухание плит наиболь­
шее влияние оказывает содержание отходов пневого осмола, а 
температура и влажность исходного сырья в данном интервале 
в лия ют не з н ачи те ль н о.
Условия прессования определялись расчетным путем с 
учетом получения наиболее прочных и водостойких пластиков: 
температура горяч его  прессования, ° С . . . . . . . . .  150
влажность исходного сырья, %................... I V . . 15
содержание отходов пневого осмола, % ............... 3 0 . . .4 0
Во этому режиму получен плитный материал,, физико-меха­
нические свой ства  которого приведены ниже.
Ут , МПа Уг ,% У д ,к г/м 3 У5 ,%
Плиты с добавле­
нием отходов
пневого осм ол а . . . .  2 9 ,2  4 ,9  5 ,0  1280 1 0 ,8
Контроль 
(  t ° -  165°С,
W -  18 % )  , . . 2 2 ,0  9 ,0  12 ,4  1120 1 0 ,8
Для сравнения приведены показатели свойств плит, полу­
ченных по оптимальным режимам из сосновых дрезесных ч а ст  ц 
без добавления отходов пневого осмола.. Из данных зидно, что 
введение отходов о т  дробления пневого осмола в пресс-м ате­
риал значительно улучшает свойства плит: в озр а ста ет  проч­
ность и уменьшается разбухание в 1 ,8  раза и водопоглощение 
в 2 ,4  раза .
Отходы о т  дробления пнезого осмола оказывают влияние 
не только на физико-механические свойства пластиков, но и
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на технологические параметры прессования: значительно снижа­
ются температура горячего прессования (до 150с С) и влажность 
исходного сырья. Объясняется это  тем, что отходы от  дробле­
ния пневого_ осмола на 70% со сто я т  из мелкой фракции, а как 
известно j_ 2 j, за  сч ет  измельчения увеличивается удельная по­
верхность реагирующих вещ еств, что сп особств ует  полному про­
хождению п роц ессов , приводящих к образованию пластиков. Кро­
ме того , отходы пневого осмола содержат значительное коли­
чество экстрактивных веществ (главным образом экстрагируе­
мых спиртобензольиой см есью ), которые способствую т повышению 
гидрофобное ти. ЛУДП,
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ВЛИЯНИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ ПРЕССОВАНИЯ НА ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ И 
СВОЙСТВА ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ ПОЛУПЯОГО ФОРМОВАНИЯ
Показатели качества древесноволокнистых плит в значи­
тельной степени определяются температурой горячего п рессо ­
вания и , как правило, улучшаются с ее повышением j^ lj.
Для мокрого сп особа  производства плит наиболее харак­
терна температура прессования 1 9 0 ...2 0 0 °С . В том же режиме
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